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Fensterscnachtdichtungsprofil 

Stand der Technik 

« 

Die vorliegende Erfindung betrifft Fensterdichtungsformlei- 
sten und .insbe sonde re_ Fensterdichtungs_fpj^e ffir _ein_ 

Kraft fahrzeug, die konstruiert und angeordnet bzw. ausge- 
legt sind, um die Schnittstelle bzw. Obergangsf lache zwi- 
schen Autofensterscheibe und einer benachbarten Korper- 
struktur abzudichten. 

Herkommliche Automobile sind mit langgestreckten Fenster- 
dichtungsfornaeisten versehen, die konstruiert und angeord- 
net sind, um eine Dichtung zwiachen Fensterglas und der um- 
gebenden Oder benachbarten Korperstruktur zu bilden, an der 
das Glas angebracht ist. Die Fensterdichtungsformleiste 
bzw. Fensterformleiste ist typischerweise fest an der Fahr- 
zeugkdrperstruktur befestigt und stellt einen dichtenden 
Eingriff mit dem Rand der Fensterscheibe dar, um Wasser und 
andere UmWeltelemente am Hindurchtreten/Passieren zwischen 
der Korperstruktur und der Fensterscheibe zu hindern. 

Weil Fensterdichtungsformleisten einen Hauptkorper aufwei- 
sen, der gewdhnlich nicht sonderlich asthetisch ansprechend 
ist, wird der Hauptkorper mit einem ansprechenderen Abdek- 
kelement abgedeckt. Das Abdeckelement kann lackiert, 
eloxiert, verchromt oder anderweitig behandelt sein. 



Das AbdeckelemJI wurde herkommlicherweise IPdem Hauptkor- 
per der Fensterdichtungsformleiste mit einer Vielfalt un- 
terschiedlicher Verfahren befestigt. Bei einem herkommli- 
chen Verfahren wird das Abdeckelement ublicherweise am Ende 
des Herstellungsverfahrens direkt auf den Hauptkorperab- 
schnitt extrudiert. Der Korperabschnitt an sich, der norma - 
lerweise Gurami oder elastisches Material oder in einigen 
Fallen eine begleitende starre Struktur oder starre Einlage 
umfafit, wird typischerweise selbst extrudiert. Beim Formen 
des Abdeckelementes durch Extrudieren uber den extrudierten 
HauptkArjper^schnitt raufi .der _Hersteller_die_ .spezielle.Konr 
figuration, Konstruktion und Erscheinung des Abdeckelemen- 
tes gleichzeitig mit der Fertigstellung des Hauptkorperab- 
schnittes festlegen. Dieses Verfahren macht es fur den Her- 
steller fast unmoglich, eine groSe Anzahl von Hauptkor- 
perabschnitten herzustellen und dann spater den Typ, die 
-Form etc.— des auf den Haupt korperabschnitt " anzubringenden 
Abdeckelementes zu bestimmen. Folglich ist die Herstel- 
lungsflexibilitat beeintrachtigt und Kosteneinsparungen, 
die mit der Herstellung einer grogen Anzahl von Korperab- 
schnitten mit einem Mai verbunden sind, werden nicht reali- 
siert . 



Bei einem alternativen Herstellungsverfahren, wie es in der 

DE-A 2 228 061 beschrieben ist, ist der K6rperabschnitt 

derart extrudiert, daS er mit einem Paar langgestreckter 

Nuten ausgestaltet ist, die konstruiert und angeordnet 

sind, urn die Kanten eines kanalfortnigen Abdeckelementes 

durch Gleiten solcher Kanten in langsgerichteter Art und 

Weise entlang der Nuten aufzunehmen. Dies ist eine ziemlich 

anstrengende und ermudende Aufgabe, insbesondere, wenn an 

der Fensterdichtungsformleiste eine Art Krummung vorzusehen 
ist . 



^0 

In noch anderen Anordnungen einschliefilich des US-Patentes 
Nr. 37 42 649 ist das Abdeckelement an dem Hauptkorperab- 
schnitt durch verschiedene Typen separater Klemm- bzw. 
Rastmittel oder Befestigungsmittel befestigt, die die ver- 
bindende Obergangsf lache zwischen dem Abdeckelement und dem 
Hauptkorperabschnitt bilden. Diese RaBtelemente Bind in der 
Herstellung aufwendig bzw. beschwerlich und erhohen die Ge- 
samtkosten der Formleiste. In noch anderen Anordnungen iet 
die Pormleiste mit einem Klebstoff an den Hauptkorperab- 
schnitt-geklebt . -Dies -erhoht -die- Kosten -und die Komplexitat - 
des Herstellungsprozesses. 

Die FR-A 20 89 437, die dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
entspricht, beschreibt eine Fensterdichtungsformleiste mit 
einer Montagestruktur, wobei die Form der Tragerstruktur im 
wesentlichen "die eines umgekehrten U ist. Die Montagestruk- 
tur ist oberhalb von Tragerf lanschen einer Kraft fahrzeugtur 
angeordnet. Die bekannte Montagestruktur weist ein Paar in- 
nerhalb der umgekehrten U-Form ausgebildete Halterippen 
auf , die gegen den Tragerf lansch der Tur geklemmt sind, wo- 
bei die Rippen einen Teil der Klemmkraft zum Halten der 
Formleiste am Turrahmen bereitstellen. Die bekannte Monta- 
gestruktur erfordert eine komplexe Abfolge von Schritten, 
urn einen Zierstreifen an dem Hauptkorper zu befestigen, und 
zwar mit einer aufieren Nut, die nach unten zu biegen ist, 
und mit dem Einfugen einer S-formigen Kante des Zierstrei- 
fens. Danach wird eine oberste Kante des Zierstreifens in 
eine Kerbe auf der Oberseite der Montagestruktur einge- 
setzt . 



Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die obengenann- 
ten Nachteile zu uberwinden. In Ubereinstimmung mit diesem 



Ziel stellt diWorliegende Erf indung eine ^rmleistung ge- 
maS Anspruch 1 bereit. 

Bei einer solchen Pensterdichtungsformleiste kann eine eine 
Kante aufnehmende Vertiefung mit der einen Kante zusammen- 
wirken, urn es zu ermoglichen, daS das Abdeckelement allge- 
mein um die eine Kante geschwenkt wird, urn es einer gegen- 
uberliegenden Kante der Kanten zu ermoglichen, in den star- 
ren Abschnitt der Montagestruktur einzugreifen und nach 
oben und uber den Steg bzw. die Rippe zu gleiten, die auf 
_dem_ .starren^ Absclmitt .auegebildet _ ist , _ wobei. _das _Metallab--_ 
deckelement nach aufien gebogen wird, wenn es nach oben uber 
den Steg gleitet, und dann nach innen gebogen wird, nachdem 
es uber den Steg geglitten ist, und das Metallabdeckeletnent 
somit von dem Hauptkorper in sicherem Eingriff gehalten 
wird. 

weitere ziele und Vorteile der vorliegenden Erf indung sind 
aus der folgenden detaillierten Beschreibung, den Zeichnun- 
gen und den Anspruchen ersichtlich. 



Detail lierte Beschreibung der Zeichnungen 

Figur l ist eine perspektivische Ansicht einer Fenster- 
dichtungsformieiste, die in Ubereinstimmung mit 
den Prinzipien der vorliegenden Erf indung an ei- 
ner Fahrzeugtur befestigt gezeigt ist; 

Figur 2 ist eine geschnittene Seitenansicht entlang der 
Linie 2-2 in Figur 1; 



Figur 3 



ist eine geschnittene Seitenansicht eines Abdeck- 
Trimm-Elementes wahrend des Befestigtwerdens auf 




der Fensterdichtungsformleiste in tfbereinstimmung 
mit den Prinzipien der vorliegenden Erfindung. 

In Pigur 1 ist allgemein eine Fensterdichtungsformleiste 10 
gezeigt, die in Obereinstimmung rait den Prinzipien der vor- 
liegenden Erfindung hergestellt ist. Die Fensterformleiste 

10 ist an dem oberen Abschnitt eines Kraftfahrzeugtiirkor- 
pers 12 befestigt gezeigt, der in gestrichelten Linien dar- 
gestellt ist. Ins besondere ist die Fensterformleiste 10 
Langsrichtung entlang der Eck-/Kantenlinie der Fahrzeugtur 
an" einem - AbscHnitt "bef eWigt r an" <Jem" eine aufiefe'Turabciek- _ 
kung 14 und eine innere Turabdeckung 16 zusammengefugt 
sind. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaSt die Fen- 
sterformleiste 10 allgemein einen HauptkSrper 11 und ein 
Abdeck-Trimm-Element 60, das ausfahrlicher beschrieben 
wird. 

Figur 2 ist eine geschnittene Seitenansicht entlang der Li- 
nie 2-2 in Figur 1. Wie gezeigt ist, umfaSt der Hauptk6rper 

11 ein Dichtungselement oder eine Dichtungsstruktur 30 und 
eine Turmontagestruktur 50. Die Turmontagestruktur weist 
eine starre bzw. feste innere Tragerstruktur 18 auf, die 
vorzugsweise aus Aluminium hergestellt ist. Stahl, geharte- 
ter Kunststoff oder andere feste Materialien konnen auch 
verwendet werden. Die Tragerstruktur 18 umfaSt einen im we- 
sentlichen flachen Platten-Abschnitt 20, der konstruiert 
und ausgelegt bzw. angeordnet ist, um sich nach unten zwi- 
schen dem Turkorper 12 und dem Fahrzeugfenster zu erstrek- 
ken, wobei das Fenster allgemein mit Bezugszeichen 22 in 
gestrichelten Linien dargestellt ist. Die Tragerstruktur 18 
umfaSt weiter einen oberen gebogenen Abschnitt 24, der sich 
von dem Platten-Abschnitt 20 erstreckt und konstruiert und 
ausgelegt ist, um Qber die Verbindung von innerer Turblende 



ft • 

16 und auSererwurblende 14 gebogen zu weraen. Die Trager- 
struktur 18 erstreckt sich dann von dem gebogenen Abschnitt 
24 bis zu seinem FlanBChabschnitt 26 nach unten. Im wesent- 
lichen weist die Tragerstruktur einen umgekehrten J- 
Querschnitt auf. 

Die Tragerstruktur 18 ist, wie gezeigt, entlang ihrer ge- 
saraten Ausdehnung innerhalb der Dichtung oder des Dich- 
tungselementes 30 und der Turmontagestruktur 50 eingebet- 
tet. Das Dichtungselement 30 und die Turmontagestruktur 50 
. bilden _ zusararaen. _den_ ;Hauptkorper_ _11 _.der- -Fensterformleiste - 
10. Ein oberer Teil des Piatt en -Abschnittes 20 ist an sei- 
ner dem Penster zugewandten Seite rait dem Dichtungselement 
30 bedeckt. Das Dichtungselement 30 ist aus einem flexiblen 
elastischen Material, vorzugsweise aus "Sumprene" oder der- 
gleichen hergestellt. Das Dichtungselement 30 umfafit vor- 
zugsweise einen oberen Dichtung sab schnitt 32 und einen un- 
teren Dichtungsabschnitt 34, wobei sich die Abschnitte all- 
gemein zwischen dem Turk6rper 12 und dem Fenster 22 er- 
strecken, um ein Eintreten bzw. Eindringen von auSeren Ele- 
menten, wie Regenwasser, zwischen Turkdrper 12 und Fenster 
22 zu verhindera. Die Unterseite des oberen Dichtungsab- 
schnittes 32 und die Unterseite des unteren Dichtungsab- 
schnittes 34 sind aus herkommlichen Dorrie-Flockenmaterial 
("dorrie flock Material") geschaffen, das mit Bezugszeichen 
36 bezeichnet ist. Der obere Dichtungsabschnitt 32 und der 
untere Dichtungsabschnitt 34 sind konstruiert und ausge- 
legt r um gebogen zu werden und eine elastische Kraft gegen 
das Fenster 22 auf zubringen, wie es aus der gestrichelten 
Darstellung des oberen Dichtungsabschnittes 32 und des un- 
teren Dichtungsabschnittes 34 ersichtlich ist. Insbesondere 
drucken der obere Dichtungsabschnitt 32 und der untere 
Dichtungsabschnitt 34 das Dorrie-Flockenmaterial gegen das 
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Fenster, wobe^fcas Dorrie-Flockenmateriai^^ine gleitende 
Reibdichtung bereitstellt, die eine gleitende Bewegung des 
Fensters ermdglicht, jedoch Regenwasser vom Einsickern bzw. 
Eindringen zwischen Fenster 22 und Turkorper 12 abhalt. 

Die Montagestruktur 50 bedeckt die ubrige Tragerstruktur 
18, die nicht durch das Dichtungselement 30 abgedeckt ist, 
und ist vorzugsweise aus einem festen PVC-Material herge- 
stellt. Die Montagestruktur 50 trifft an Verbindungsstellen 
52, 53 auf das Dichtungselement 30 und ist konstruiert und 
-ausge^^tet^jinL die_.gesamte_ Formleiste. _10 ^am_Turk6rper_ l2- 
zu befestigen. Die Montagestruktur 50 umfafit einen Flansch- 
abschnitt 40, der den Flanschabschnitt 26 der Tragerstruk- 
tur 18 umgibt bzw. umschliefit. Der Flanschabschnitt 40 um- 
fafit einen vergrdfierten Endabschnitt 42, der konstruiert 
und ausgestaltet ist, urn an der aufieren Oberflache der au- 
fieren Turverkleidung 14 anzugreifen. Der Abschnitt der Mon- 
tagestruktur 50, der an den Platten-Abschnitt 20 angrenzt 
und der von dem Fenster 22 weggerichtet ist, umfafit Flan- 
sche 54 und 55, die konstruiert und ausgelegt sind, urn in 
Eingriff mit der aufieren Oberflache der inneren Turverklei- 
dung 15 zu sein. Die Montagestruktur 50 umfafit weiter einen 
unteren Vorsprung 56, der dazu ausgebildet ist, sich inner- 
halb einer Offnung in der inneren Turverkleidung 16 zu er- 
strecken. Die Flaneche 54, 55, der Vorsprung 56 und der En- 
dabschnitt 42 dienen zum Befestigen der Formleiste 10 an 
der Tur 12. in der in Figur 2 gezeigten Anordnung sind ins- 
besondere der Flanschabschnitt 26 und der Platten-Abschnitt 
20 der Tragerstruktur 18 durch ein leichtes Biegen des Bie- 
geabschnittes 24 nach aufien gegenuber ihrer naturlichen An- 
ordnung leicht nach aufien voneinander wegbewegt, wenn die 
gesamte FensterformleiBte 10 uber den oberen Teil des Tur- 
korpers 12 geschoben ist. Dies bewirkt, dafi der Endab- 
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schnitt 42 de^^lanschabschnittes 40 und^fer entgegenge- 
setzten Flansche 54, 55 eine elastische Kraft gegen die au- 
Sere Oberflache des Turkorpers 12 aufbringen, um somit den 
oberen Abschnitt des Turkorpers 12 dazwischen einzuklemmen. 
Wenn die Formleiste auf die Tur geschoben wird, gleitet der 
Vorsprung 56 uber den oberen Flugel der inneren Turverklei- 
dung 16, bis er die Turoffnung erreicht und an der stelle 
elastisch in den Platz bzw. Raum innerhalb der Offnung 
"einschnappt", um die Formleiste 10 an dem Turkorper 12 si- 
cher zu befestigen. Wie aus Figur 1 ersichtlich ist, er- 
^^ e ^^^^„Y^sp_ri^g^6_wie _auch__die Offnung der in- 
neren Verkleidung 16, in die der Vorsprung 56 paSt, nicht 
liber die gesamte Lange der Formleiste, wie es fur den Fach- 
mann ersichtlich ist. 



Die Montagestruktur 50 ist an ihrem dem Fenster 22 zuge- 
- wandten unteren Abschnitt auch mit Dorrie-Flocktnaterial 36 
versehen, fur den Fall, dafi dieser Abschnitt am Fenster 22 
angreift, obwohl das bei der gezeigten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform nicht der Fall ist. Der Flansch-Abschnitt 40 um- 
faSt auch einen Boden-Stegabschnitt 44, der im befeatigten 
Zustand die tiefste Ausdehnung des Flanken-Abschnittes 40 
festlegt . 

Das Dichtungselement 30, die Montagestruktur 50, die "dor- 
rie flocks" 36 und die Tragerstruktur 18 werden vorzugswei- 
se zusammen in einem in die Fertigungslinie integrierten 
Extrudierverfahren extrudiert. Nachdem diese Elemente her- 
gestellt sind, wird ein Abdeck-Trimm-Element 60 eingera- 
stet, um den Flansch-Abschitt 40 der Montagestruktur 50 zum 
Zwecke der Asthetik und des Schutzes abzudecken. 
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Die Befestigung^les Abdeck-Trimm-Elementes 60 ist vollstan- 
dig aus Figur 3 ersichtlich. Das Abdeck-Trimm-Element 60 
wird vorzugsweise an der ubrigen Formleiste 10 in einem ab- 
schlie&enden Herstellungsschritt der Formleistenherstell- 
tung befestigt, bevor die Formleiste 10 an der Tur ange- 
bracht wird, obwohl erwogen werden muS, daS es moglich ist, 
eine Anordnung zu schaffen, bei der das Abdeck-Trimm- 
Element 60 befestigt wird, nachdem die ubrige Formleiste an 
der Tur befestigt wurde. Eine Offnung 62 ist, wie gezeigt, 
allgemein an der oberen Verbindung 53 zwischen dem Dich- 

-tungse-l-ement— 3 0- und-der-Montagestruktur -5 0-vorgesehen— Das - 
Abdeck-Trimm-Element 60 hat allgemein einen C-formigen 
Querschnitt. Eine obere Lippe 64 dieses C-formigen Quer- 
schnitte ist konstruiert und ausgelegt, urn von der Offnung 
62 aufgenommen zu werden. Beim Vorgang des Befestigens wird 
das Abdeck-Trimm-Element 60 um diese obere Lippe 64 ge- 



schwenkt (in Figur 3 entgegen dem UhrzeigersinnTT" bis eine" 
untere gebogene Lippe 66 in den unteren Teil des Flanschab- 
schnittes 40 eingreift. Im einzelnen greift die untere ge- 
bogene Lippe 66 des Abdeck-Trimm-Eleroentes 60 an dem Boden- 
Stegabschnitt 44 an und wird gezwungen, uber den Stegab- 
schnitt 44 zu gleiten, um an der anderen Seite des Stegab- 
schittes 44 einzurasten und somit das Abdeck-Trimm-Element 
60 an seinem Platz zu befestigen. Die Bewegung des Abdeck- 
Trimm-Element es 60 uber dem Steg-Abschnitt 44 kann durch 
ein leichtes NachauSenbiegen des C-formigen Querschnittes 
des Abdeck-Trimm-ElementeB 60 und/oder ein leichtes Nachin- 
nendrucken oder Biegen der Flansch-Abschnitte 26, 40 in 
Richtung des Platten-Abschnittes 20 bewirkt werden. 



Weil das Abdeck-Trimm-Element 60 getrennt von der ubrigen 
Fensterformleiste 10 geformt wird, wird eine signifikante 
Elastizitat in Einklang mit den besonderen Anforderungen an 
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das Abdeck-TrflBPElement 60 gebracht. Insbefondere kann das 
Abdeck-Trimm-Element 60 fur verschiedene Anwendungen aus 
einem von vielen unterschiedlichen Arten von Material, wie 
Aluminium oder Stahl, hergestellt sein. AuSerdem kann es 
erwunscht sein, ein eloxiertes oder verchromtes Abdeck- 
Trimm-Element 60 zu haben. Weiterhin kann es erwunscht 
sein, ein Abdeck-Trimm- Element zu haben, das lackiert oder 
auf andere Art und Weise, basierend auf der Farbe der Fahr- 
zeugkarosse oder auf anderen Paktoren, gefarbt iat. Weil 
das Abdeck-Trimm-Element 60 spater an der ubrigen Fenster- 
J^mleis te _bef est igt_ wird, mussen besondere Anga ben fur das 
Abdeck-Trimm-Element 60 nicht spezifiziert werden, wenn die 
ubrige Formleiste hergestellt wird. 



In jungster Zeit haben Kraftfahrzeughersteller weiterhin, 
die hohen Kosten erkannt, die mit der Unterhaltung eines 
groSen Teilebestandes zur Verwendung in der Fertigungslinie 
verbunden sind. Insbesondere hinsichtlich der Teile, die 
durch andere Zuliefergesellschaften geliefert werden, uber- 
nehmen die Originalausrustungshers teller nur widerwillig 
die Kosten fur die groSen Bestande und geben die Kosten, 
die mit einer ausreichenden Teileversorgung zum Aufrechter- 
halten des Fertigungsbetriebes verbunden sind, an den 
Teilehersteller weiter. Dichtungsformleisten mussen oft an 
die AuSenerscheinung ihrer Fahrzeuge angepaSt sein. Hoderne 
Kraftfahrzeug-Gestaltungsanforderungen sind derart, daS 17 
oder mehr unterschiedliche auSere Farbausfuhrungen vorlie- 
gen konnen, die mit den Teileherstellern der Dichtungsform- 
leisten fur die Fahrzeuge abgestimmt werden mussen. Die 
vorliegende Erf indung behandelt die Teilebestandskostenpro- 
bleme wirksam in einer kostenef fektiven Art und Weise. 




Somit ist e B Wrstandlich, daS die Ziele dieser Erfindung 
vollkommen und effektiv erreicht werden. Es ist jedoch zu 
erkennen, dafc die vorhergehenden bevorzugten Ausfuhrungs- 
formen fur den Erf indungszweck gezeigt und beschrieben wur- 
de und Anderungen unterworfen werden konnen, ohne derarti- 
ge Prinzipien zu verlassen. Deshalb erfafit dieBe Erfindung 
alle Modifikationen, die von dera Schutzbereich der folgen- 
den Anspruche umfaSt werden. 
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Patentanspruche 



1. Fensterdichtungsformleiste (10) fur eine Kraftfahr- 
zeugtur (12) mit einer inneren Turblende (16) und einer au- 
Beren Turblende (14), die entlang einer ihrer Kanten ver- 
- bunden-sindr-wobei- die-Formleiste— (TO T"f olgwdes" auf weis t~ ~ 
ein Metallverkleidungselement (60) in Kanalform, das ein 
Paar von gegenuberliegenden Kanten (64, 66) aufweist, 
einen Hauptkorper (11), der eine Fensterdichtungsstruktur 
(30) und eine Montagestruktur (50) aufweist, die eine feste 
Tragerstruktur (18) aufweist, wobei der Hauptkorper (11) 
eine eine Kante aufnehmende Vertiefung (62) aufweist, die 
Dichtungsstruktur (30) aus einem elastischen Material aus- 
gebildet ist, das dazu konstruiert und ausgelegt ist, eine 
Lucke zwischen der inneren Turblende (16) und einem Kraft - 
fahrzeugfenster (22) abzudichten, die Montagestruktur (50) 
einen Korper mit einem vergroSerten Endabschnitt (42), ei- 
nen Flansch (54, 55) und einen Vorsprung (56) aufweist, wo- 
bei der vergroSerte Endabschnitt (42) zum Beauf schlagen der 
Aufienflache der auSeren Turblende (14) und der Flansch (54, 
55) zum Beauf schlagen der inneren Turblende (16) dient, und 
wobei das Verkleidungselement (60) mit einer ersten (64) 
der Kanten (64, 66) in die Vertiefung (62) eingreift und 
mit einer zweiten (66) der Kanten (64, 66) an dem verbrei- 
terten Endabschnitt (42) angreift, urn das Verkleidungsele- 
ment (60) auf dem Hauptkorper (11) zu sichern, und wobei 
der Flansch (54, 55) und der Endabschnitt (42) zusammenwir- 
ken, um die Montagestruktur (50) zu biegen, so daS die Mon- 
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tagestruktur (W) elastisch an den inneren und auSeren Tur- 
blenden (16, 14) angreift, 

dadurch gekennzeichnet, 
dalS die starre Tragerstruktur (18) eine umgekehrte J- 
formige Querschnittskonf iguration aufweist, daS der Vor- 
sprung (56) derart angeordnet ist, daS er sich durch eine 
Offnung in der inneren Turblende (16) erstreckt, urn die 
Formleiste (10) auf der Tiir einrastend zuruckzuhalten, land 
daB die zweite Kante (66) dazu konstruiert ist, an dem ver- 
breiterten Endabschnitt (42) einrastend anzugreifen. 



2. Dichtungsformleiste nach Anspruch 1, wobei die eine 
Kante aufnehmende Vertiefung (62) an einer Ubergangsf lache 
(53) zwischen der Dichtungsstruktur und der Mont age struktur 
ausgebildet ist. 



3. DichtungBformleiste nach Anspruch 2, wobei die Monta- 
gestruktur (50) aus PVC-Material ausgebildet ist. 

4. Dichtungsformleiste nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei 
die Tragerstruktur (18) aus Aluminium hergestellt ist. 

5. Dichtungsformleiste nach Anspruch 4, wobei die Dich- 
tungsstruktur (30) an dem PVC-Material und der Tragerstruk- 
tur (18) befestigt ist. 
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